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@ Verfahren, Vorrichtung zum Auftragen von Fluiden sc 

© Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfah- 
ren zum Auftragen von Fluiden, insbesondere Partikelma- 
terial, auf einen zu beschichtenden Bereich, wobei vor ei- 
ner Klinqe, in Vorwartsbewequnqsrichtung der Klinqe qe- 
sehen, das Fluid auf den zu beschichtenden Bereich auf- 
getragen wird und danach die Klinge uber dem aufgetra- 
genen Fluid verfahren wird. Das Verfahren zeichnet sich 
dadurch aus, dass die Klinge eine Schwingung nach Art 
einer Drehbewegung ausfiihrt. 



vie Verwendung einer solchen Vorrichtung 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zum Auftragen von Fluiden 
gemaB dem Oberbegriff der unabhiingigen Anspriiche 1 und 
S Weilerhin belnlii die Hrlindnng aueh die Verwendung ei- 
ner solchen Vorrichtung. 

[0002] In vielen Bereichen der Technik sollen Fluide und 
dabei insbesondere Partikelmaterialien in diinnen Schichten 
auf einen Trager aufgetragen werden konnen. Hierbei ist es 
hauflg auch notwendig, dass die aufgetragenen Schichten 
eine moghchst glatte Oberflache aufweisen. 
[0003] Beispielsweise spielt bei Rapid-Prototyping- Ver- 
fahren der glatte Auftrag von zu verbindendem Partikelma- 
terial eine wichtige Rolle. 

[0004] Aus der DE 198 53 834 Al ist beispielsweise ein 
Rapid-Prototyping- Verfahren zum Aufbau von Gussmodel- 
len bekannt. Hierbei wird unbehandeltes Partikermaterial, 
wie Quarzsand, auf eine Bauplattform in einer diinnen 
Schicht aufgetragen. Danach wird mit Hilfe einer Spray- 
Vorrichtung ein Bindernillel aut'dris genuine Parlikelmale- 
rial in einer moglichst feinen Verteilung aufgespruht. An- 
schlieBend wird dariibcr auf ausgowuhlie Bcreiche ein Har- 
ter dosiert, wodurch erwunschte Bereiche des Partikefmate- 
rials verfestigl werden. Nach meltrmaliger Wiederholung 

dem gebundenen Partikelmaterial bereitgestellt werden. 
Dieser Korper ist zunachst in dem umliegenden, ungebun- 
dcnenPartikelnudeii 1 gcbcltel ind kann nach AbschluB 
des Bauvorganges aus dem Partikelbett entnommen werden. 
[0005] Wird beispielsweise bei einem derartigen Rapid- 
Prototyping- Verfahre ' " " 



[0010] Dariiber hinaus zeigt die Verwendung einer gegen- 
laufigen Walze insbesondere bei der Verwendung von zum 
Verklumpen neigenden Partiklmaterial den Nachteil, dass 
die Verschmutzung aller mit dem Partikelmaterial in Beriih- 
S rung kommenden Teile sehr stark ist, so ofter Wartungsar- 
heilen nolwendig werden und dadurch hohe Koslen enlsle- 

[0011] Ebensoistes 
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ii Pulve 
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le glatte 
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iddaherdemFacl 



kannten Materialien 
[0006] Schwierigkeiten bei diesen bekannten Verfahren 
liegen haufig ini ti < > 1 diinnen Auftrag des 

Partikelmatelmaterials begrundet, wodurch die Schicht- 
i I il lie kleinsl liinhen n I I milt auch die Genau- 
igkeit, mit der die GuBfomi hergestellt werden kann, be- 

[0007] "aus der EP0 538 244B1 ist beispielsweise ein 
Verfahren zum Aufbringen einer Schicht von Pulver auf ei- 
nen Bereich bekannt, wobei dem Bereich Pulvermaterial zu- 
gefiihrt wird, eine Walze uber den Bereich bewegt wird und 
die Walze dabei entgegen ihrer linearen Bewegungsrichtung 
iiber den Bereich gedreht wird. Das Pulvermaterial wird 
durch die in Gegenrichtung drehende Walze kontaktiert, so 
daB nach dem Uberrollen des Bereichs mit der Walze eine 
Schicht Pulvermaterial auf dem Bereich erreicht wird. Der 
Beschichtungsschritt wird dabei derart ausgefuhrt, daB 
keine wesentliche Scherspannung auf vorher auf den Be- 

zerstort wird, die cbenlalls in deranig vorher aufgebrachten 
Schichten erzeugt wurde. 

[0008] Auch in der US 5,902,537 wird das Auftragen von 
Partikelmaterial mittels einer gegenlauflg sich zur linearen 
Fortbewegungsrichtung drehenden Walze beschrieben. 
[0009] Bei derartigen Verfahren zum Auftragen von Pul- 

Pulvern, wie beispielsweise bei mit Binder versehenem oder 
sehr feinkomigen P u i ( 1 1 1 n ur s 

ein glatter und dunner Auftrag des Partikelmaterials zu er- 
rei.. ie i i l ' i i i I gl /urn Verklumpen, 

klebt an der Walze fest, so dass keine glatte Oberflache er- 
reicht werden kann. 



klumpen wird und so immer eine rauhe Oberflache er 
[0012] Aus der US 6,036,777 ist es bekannt, einen Pulver- 
auftragvorrichtung zum Auftragen von Pulver auf einer 

15 Oberflache vorzusehen. Ein Verteiler, der sich relativ zu ei- 
ner zu beschichtenden Oberflache bewegt, verteilt Pulver- 
schichten auf der Oberflache. Dabei ist zusatzlich ein mit 
dem Verteiler zusammenwirkender Vibrationsmechanismus 
zum Kompaktieren des Pulvers vorgesehen. 

20 [0013] Dieser Vibrationsmechanismus hat sich auch wie- 
der als nachteilig erwiesen, da durch die vertikale Kraftein- 
bringung in die Partikelschicht eine Komprimierung stattfin- 
det und die vertikale Verdichtung fuhrt zu einem ungleich- 

25 dells. Eskoni i in , uii u Ii h men' e r 
der entstehenden Form im Pulverbett, wodurch die Genau- 
igkeit der herzustellenden Form leidet. 
[0014] Dariiberhinaus wurde mit stark zu Agglomeraten 
neigendem Partikelmaterial unter Umstanden gar keine 
30 glatte Schicht erzeugt werden konnen. 

[0015] Genau dieses Erzeugen einer glatten Pulverschicht 
ist jedoch bei vielen Anwendungen auBerst wichtig. Bei 
dem oben naher besclinel nen Raj 1 itotj ping- Verfah- 
ren isl es besonders wiehlig, nioghchsi dunne und glcichniS- 

B sii 111 Isel ill n i i _h ii 

naue Bauteile produziert werden konnen. Denn die Schicht- 
hohe stellt die kleinstmogliche Stufe beim Aufbau 



it. Jec 

formte Bauteile sind die tolge. 
) [0016] Es ist daher Aufgabe der vor 
eine Vorrichtung, ein Verfahren sowie 

>n niiidem Material auf ei 



genden Erfindung, 
ie Verwendung der 
ie moghchst ebene 
;m zu beschichten- 



45 [0017] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe gelost nut 
einem Verfahren zum Auftragen von Fluiden der eingangs 
genannten Art, wobei die Klinge eine Schwingung nach Art 
einer Drehbewegung ausfuhrt. 

[0018] Es hat sich gezeigt, dass bei einem derartigen Ver- 
50 fahren das auf den zu besehiehlenden liereieh aiii'gebraehle 
Fluid, beispielsweise Partikelmaterial, durch die schwin- 
gende Drehbewegung der Klinge fluidisiert wird. Hierdurch 
kann nicht nur stark zur Agglomerierung neigendes Parti- 
kelmaterial moglichst eben und glatt aufgetragen werden, 

des Huids duieh i\i in 'ii beunflussen 
[0019] Wird das erfindungsgemaBe Verfahren gemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform derart betrieben, dass das 
Auftragen des Fluids auf den zu beschichtenden Bereich im 
60 t'lberschuss erfolgl s> vi I ui I i n. , b . in 

uberschtissige Fluid, in VorwartsbewegLiiigsrielilLing eler 
Klinge gesehen, vor der Klinge in einer aus Fluid, bzw. Par- 
tikelmaterial durch die Vorwartsbewegung der Klinge gebil- 
65 deten Walze homogenisiert. Dadurch konnen etwaige Hohl- 
riiunie /.wiselien ein/.ehien ParlikelklLini|)en gel'iilll werden 
und grOBere Klumpen Partikelmaterial werden durch die 
Walzenbewegung aufgebrochen. Es findet eine Homogeni- 
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sierung des Partikelmaterials in der Walze statt. Aus diesem 
vor der Klinge sich beflndlichen Partikelmaterial wild ein 
kleiner Teil in einen Spalt unter die Klinge gezogen, dort 
verdichtet und so als gleichmaBige Schicht aufgebracht. 
[0020] Das Aufbringen des Fluids bzw. Partikelmaterials 
irn Kere'ieh vol- der Sehwingklinge. in YonYsirlshewegungs- 
richtung der Klinge gesehen, kann hierbei auf jede erdenkli- 
che, dem Fachmann bekannte Art und Weise erfolgen. So 
ware es denkbar, dass eine Zufuhr uber ein Forderband aus 
einem Reservoir erfolgt. 1 
[0021] Insbesondere ist es moglich, dass die Zufuhr auf 
eine in derDE 195 30 295, auf deren Offenbarung in vollem 

Weise durchgefuhrt wird. 

[0022] Daneben besteht ebenfalls die Moglichkeit, dass 1 
ein mil einem Recoater verfahrender Vorratsbehalter mil 
etwas Partkelmaterial auf die 
□r den Recoater und die sich 
bewegenden Klinge aufgebringt. Dabei kan 



Partikelmaterial kc 



■te Menge des untei 
aufdieOberflachezi 
vorgesehen. Der Sand 



tet. Bei Betatigung der Schwingrinne lauft der Sand konti- 
nuierlich aus demBehalter. 

[0024] Ein deflnierter Aufitrag des Partikelmaterials 
konnte auch iiber ein geriffeltes Forderband erfolgen, das 3 
den unten offenen Vorratsbehalter dichtet und bei Betati- 
gung den in den Vertiefungen des Bandes liegenden Sand 
auf die zu beschichlenile Oberfiaelie abwirli Dies komilc 
beispielsweise durch eine Riittelbewegung unterstiitzt wer- 



gere Beschichtung moglich. 

[0031] Erstreckt sich die Klinge gemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform der Erfindung im wesentlichen orthogo- 
nal zum zu beschichtenden Bereich, ist es moglich die Dreh- 
achse moglichst weit entfernt von dem zu beschichtenden 
Bereich anzuordnen und damil einen sehr exakt einstellba- 
ren Winkel zu ermoglichen. 

[0032] Weist die Klinge zur orthogonalen Achse des zu 
beschichtenden Bereichs einen Winkel auf, konnen bei Ver- 

genschaften erreicht werden. 

[0033] Dabei kann die Vorrichtung derart ausgestaltet 
sein, dass ein Antrieb der KUnge uber zumindest einen 
schnell laufenden Elektromotor, der uber einen Exzenter die 
Klinge zum Schwingen bringt, erfolgt. 
[0034] Die Klinge sollte so geformt sein, dass vor ihr, in 
Vorwartsbewegungsrichtung gesehen, ein Zwischenreser- 
voir an uberschussigem Fluid ausgebildet werden kann, das 
vorzugsweise beim Betrieb der Vorrichtung eine Walze aus- 
bildet. Weist die Klinge daruber hinaus eine derartige Form 
auf, dass beim Bewegen der Klinge ein ausreichend groBer 
Einlass fur Partikelmaterial bereitgestellt wird, kann damit 
zuverlassig und kontinuierlich Material in diesen Einlass 
eingezogen werden. 

|()035| Daneben \ in L-n auch sell lefi -n e. Il 
wenn die Klinge verrundete Kanten aufweist, so dass der 
Einlass fur Partikelmaterial durch einen Radius gebildet 
wird, der an einer Kante der Schwingklinge gebildet ist. 
[0036] Ist die Schwingklinge gemafl einer weiteren bevor- 
zugten Ausfuhrungsform aus zwei Teilen, einem geformten 
Klingenkorper und einem Halter aufgebaut, dann kann der 
Klingenkorper abgeschraubt werden und at 



gesch 



gekorper verschleifi- 



ungsgen 



; Drehbewegung der 



jrichtung des Fluids 



[0026] Besonders gute Ergebnisse konnten bei dem Ver- 
fahren nach der Erfindung erzielt werden, wenn die Schwin- 
gung rnit einer Drchh \ rlolgl hei der der Drehwin- 

[0027] Insbesondere auch zur Durchfuhrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens eignet sich eine Vorrichtung zum 
Auftragen von Fluiden, und dabei insbesondere von Parti- 
kelmaterial, auf einen zu beschichtenden Bereich, wobei 
eine Klinge und in Vorwartsbewegungsrichtung der Klinge 
gesehen, eine Dosiervorrichtung vorgesehen ist. millels der 
auf den vorgegebenen Bereich Fluid aufgetragen wird und 
die Klinge iiber dem aulgeinigenen I 'kiid verfahren wird. 

gung nach Art einer Drehbewegung durchfiihren kann. 
[0028] Dabei sollte gemaB einer bevorzugten Ausfflh- 
ru I il i I 1 i Kling ngebraehl seii 

die Drehbewegung der Klinge um eine Drehachse erfolgt, 
die inRichtung in Aufbaurichtung des Fluids bzw. Partikel- 
materials gesehen, oberhalb des zu beschichtenden Berei- 
ches liegt. 

[0029] Weiterhin vorteilhaft ist es, wenn die Klinge so an- 
gebracht wird, dass die Sehwiiigimg irn Bereich einesDreh- 
winkels von 0,1 bis 5° liegt. 

[0030] Wenn sich die Klinge iiber eine gesamte Breite 
oder Lange des zu beschichtenden Bereichs erstreckt, ist es 
moglich, die Beschiehtung niogliehsl selinell durchzufiih- 
ren. AuBerdem ist bei einer Beschichtung, die uber den ge- 
samten Bereich gleichzeitig erfolgt, auch eine gleichmaBi- 



[0038] TTierhei kmin die ViMiiclilung hesonders bevoivLigl 
40 bei einem Verfahren zum Aufbau von GuBmodellen einge- 
setzt werden. 

[0039] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der vorlie- 
genden Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen so- 

45 findung anhand bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele nachfol- 
gend unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher beschrie- 
ben. 

[0040] In der Zeichnung zeigt dabei: 
[0041] Fig. 1 eine Vorrichtung zum Beschichten von Par- 
50 tikelmaterial auf einen zu beschichtenden Bereich; 

[0042] Fig. 2a) und b) die Geometrie einer Schwingklinge 

Oberflache senkrechten Position und in gekippter Position; 
[0043] Fig. 3 eine gegenuber der Schwingklinge v on Fig. 

[0044] Fig. 4a) und b) eine weitere gegenuber' der 
Schwingklinge von Fig. 2 verbesserte Geometrie einer 



Schwingklinge in zur beschichtenden Oberflache senkrech- 
ner Walzenbildung an der 
li VcrgroBerle Darslellnng 



» [0045] Fig. 5 die Darstellung ei 
Vorderseite der Schwingklinge; 
[0046] Fig. 6 eine mikroskopisc 



[0047] Fig. 7 eine mikroskopisch VergroBerte Darstellung 
■ der erzeugten Schicht, die teilweise eingedriickt wurde; und 
[00481 Fig. 8 die Wirkungsweise einer erfindungsgema- 
Ben Schwingklinge. 

[0049] Beispielhaft soil im folgenden das erfindungsge- 
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-erlahret 



m schichtweisen Aufbau von Gussmodellen 
aus Partikelmaterial, Bindemittel und Harter bei einem Ra- 
pid-Prololyping-Verl';iliren erlaulcifl wcnto. 
[0050] Insbesondere soli dabei von einem schon mit Bin- 
dor vcrsehenen Piirlikelnmlcri:]! Miisge^yngcn werden, das 
iiblicherweise besonders stark zum Verklumpen neigt. 
[0051] Die Verwendung eines solchen Partikeimaterials 
weist jedoch den Vorteil auf, dass der iiblicherweise beim 
Rapid-Prototyping-Verfahren notwendige Schritt des Be- 



;s Partikelmate 



eine Schwingrinne 15 enileerl wird. Der Behalter 14 ist also 
unten in Richtung zur Bauplattform 10 hin offen und das 
Partikelmaterial 11 im Behalter 14 wird tiber die im gerin- 
gen Abstand zu der Offhung liegende Schwingrinne 15 und 
i den sich ausbildenden Schiittkegel gedichtet. Bei Betati- 
i i i ! ui! n I M i 1 I I [ n 

tinuierlich aus dem Behalter 14. 

[0059] Bei Versuchen wurde gefunden, dass bei dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren eine relativ hohe UberschuBdosie- 
) rung des Partikeimaterials 11 vorteilhaft ist, im auch am 
Ende der Bauplattform 10 ausreichend Partikelmaterial 11 
zur Verfiigung zu haben. Die Menge sollte dabei vorzugs- 

aber auch Werte imBereich von 100% vorteilhaft. Die iiber- 
> schiissige Menge Partikelmaterial 11 wird durch die 
ingklinge 1 in einen linienformig ausgebildeten 



[0053] Daneben neigen aber ebenso Partikelmaterialien 
mit kleiner mittlerer KorngroBe von weniger als 20 pm und 
auch beispielsweise Wachspulver stark zur Agglomerie- 2 



Schacl 



16, d 



smodelL 
, uufgch; 



juplalllon 



10, auf d 



■ die 



Partikeimaterials 11 abgesenkt. Danach wird Partikelmate- 
rial 11, beispielsweise Quarzsand, der gemafi einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform mit 2 % Binder (z. B. Albertus 
0401 der Firma Huttenes, Resifix der Firma Huttenes) verse- 
hen ist, in einer erwiinschten Schichtstarke auf die Bauplatt- 
m 10 aufgetragen. Daran 



beispiel weis 



m Harter; 



reiche an. Dies 



irehgeluh i • 



halten wird. 

[0055] GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
det sich iiber der Bauplattform 10 eine Klinge 1, die aus 

Drehachse 12A ausfuhrt. Angetrieben wird die Drehbewe- 
gung 12 dieser Klinge 1 derail, dass ein schnell laufender 
Elektromotor iiber einen ! ix/cnler tic Klinge zum Schwin- 

[0056] Der verwendete Motor hat beispielsweise eine 
Nenndrehzahl bei 12 V von 3000 U/min. der Hub des Ex- 

0,85 mm entspricht. Bei 15 V wurde eine^rehzahl von 
4050 U/min gemessen. Dieser Wert entspricht 67,5 Hz. Je 



[0057] Der Verfahrweg der Schwingklinge bzw. KUnge 1 
liter lion /.u heschichienden licreich. bier die sogenannte 
Bauplattform 10, wird iiber seitlich angebrachte Fiihrungen 
lidelinien i uric rlolgi dul i \ n/ugsweise mittels 
mindestens eines Motors, beispielsweise derart, dass ein 
iiber zwei Rollen umgelenkter Zahnriemen, der entlang der 
Fiihrungsschiene verlauft, an der SchwingkJingenhalterung 
befestigt wird. Eine der Umlenkrollen wird motorisch ange- 



befindet, geschoben. 

[0060] Damit jedoch durch die UberschuBdosierung nicht 
Partikelmaterial 11 ungenutzt verschwindet, wird dieses 
Partikelmaterial 11 wieder in den Vorratsbehalter 14 befor- 
dert. Hierzu ist am Beschichter 17 ein Zwischenbehalter 18 
vorgesehen, der das Schichtvolumen und das UberschuBvo- 
lumen des Partikeimaterials 11 tragt. Der Zwischenbehalter 
18 wird aus dem Von u I I 1 14 ubei die Schwingrinne 
15 befiillt, fahrt dann in Schnellfahrt iiber die liefer als not- 
wendig abgesenkte Bauplattform 10 zur anderen Seite, legt 
hier vor der Schwingklinge 1 den Inhalt des Zwischenbehal- 
lers 18 ab und bcginrit, naclidern die Uauplattform 10 in die 
richtige Hohe gefahren ist mit dem Beschichten in Richtung 
des \forratsbehaltcrs 14, Don wird das Liberschiissige Parti- 
kelmaterial 11 iiber eine Hebevorrichtung wieder in den 
Vorratsbehalter 14 befordert. Dieser Vorgang ist durch den 
Pfeil 19 dargestellt. 

[0061] Die Fig. 2 zeigt nun eine erste Form der Schwing- 



beschichtenden Bereich 2 senkrechten Posil 
und in gekippter Position in Fig. 2b). Die 



in ¥h A . 2.,! 
•n Pfeil 21 



[0062] Wie dabei insbesondere der Fig. 2b) er 
werden kann, kann bei dieser in der Fig. 2 gezeigten Geo- 
metric der Schwingklin c I hci ci i I u ! 5 M hcv\ .m 
ein Aufrauhen der zuerst erzeugten, im wesentlichen glatten 
i Oberfliiche durch die Kante 3 moglich sein. 

[0063] Die Fig. 3 zeigt eine gegenuber der in Fig. 2 darge- 
stellten verbesserte Geometrie der Schwingklinge 1 und 
Fig. 4a) und b) eine weitere gegeniiber der in Fig. 2 darge- 
stellten verbesserte Geometrie der Schwingklinge 1 in senk- 
r Position (Fig. 4a) und in gekippter Position (Fig. 



Fig. 4 



lCidei 



[0058] Aufgrund der Volurr, 

maBen Beschichtungssystems bzw. Recoaters ist es nun 
li i] o Mi j I i 11 i r 

des Beschichtungsvorganges vor der Schwingklinge 1 abzu- 
legen, die dann fur dii ^ B iu| Uniform 10 ausreicht. 

Hierfiir wird gemaB der gezeigten bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ein stationiirer Behalter 14 eingesetzt, der iiber [0067] Fiir e 



4b). 

[00f,4j Die Klinge 1 
in Fig. 2 dargestellten dadi 
zugsschrage vorgesehen is 
S wartsbewegung wieder Pa 
1 gezogen wird. Derart ki 



[0065] Besonders gute Ergebnisse konnten erzielt werden, 
i wenn die Vi! n I \in o 1 im Bereich 

von bis zu 70 mm/s, bevorzugt bis zu 60 mm/s liegend ge- 
wulili wird. Bei zu liohen Vcrfalirgcschwindigkeiten kann 
die Oberflache des zu beschichtenden Materials wieder 
schlechter werden. 



mRucklauf der Klin: 



: besonders glatte Schicht w 



DE 101 17 875 C 1 



kleine riickwarts gerichtete Relativbewegung der Klinge 1 
als notwendig, die jedoch nicht so groB sein soli, dass die 
Schwingklinge 1 wieder in den bereits uberstrichenen Ober- 
iiicheribercich eindringcn sollrc 

[0068] Es hat sich gezeigt, dass bei einem solchen Auftrag 
,i:js hcschichiac Maicriul keine Schcrrisso oiilwcisi.die hit 



[0069] Uberraschenderweise hat es sich herausgestellt, 
dass ein Uberschuss an Partikelmaterial 11 vor der Klinge 1 
zu guten Ergebnissen fiihrt. Selbst extrem groBe Partikelan- 
haufungen vor der Klinge 1 konnen problemlos fiber den zu 
beschichtenden Bereich 2 transportiert werden. 
[0070] In der Fig. 5 ist die Walzenbildung 4 an der Vorder- 
seite, in Vorwartsbewegungsrichtung der Klinge 1, die 

klinge 1 dargestellt. 

[0071] Wenn das vor der Klinge 1 angesammelte Partikel- 
material 11 nicht mehr in die Walze 4 passt, die sic hier i n ci- 
ner Wolbung 5 der Klinge 1 bildet, wird es einfach oberhalb 
der Walze 4 als Brocken niiiirnnsporlierl. Da diese Klumpen 
jedoch nicht mit der darunter liegenden Schicht in Kontakt 
koramen, entstehen durch die Klumpen auch keine Scher- 

[0072] Auch groBe Verunrdnigungen, wie zum Beispiel 
harte Sandklumpen und abgeplatzte Verkrustungen werden 
auf diese Weise /usi i i i>i ubeischussigen Parti- 
kelmaterial problemlos an das Ende des Baufeldes transpor- 
tiert und dort in den Uberlauf geschoben. 
[0073] Die Fig. 6 zeigt die erzeugte Schicht aus von mit 



Spalt 8 unter die Klinge 1 gezogen, dort verdichtet und als 
gleichmaBige Schicht auf den zu beschichtenden Bereich 2 
aufgebracht. Die Geometrie der Schwingklinge 1 sollte da- 
bei derart gewahlt sein, dass ein ausreichend groBer Einlass 
fur das Partikelmaterial 11 geschaffen wird, damit zuverlas- 
sig und kontinuierlieh Material in diesen Spalt gezogen wird 
und zum anderen aber auch keine unzulassig hohe Verdich- 
tung des zu beschichtenden Fluids erhalten wird. 
[0078] In der Fig. 8 ist mit A der Homogenisierungsbe- 
reich. mil li der Kompriniierbereich. mil C der Glattbereich 



sr Kompre* 



m Riickhub be 



:e Kompression zu venneiden, is 
die der Vorwartsbewegungssrichtung 21 abgewandte Kante 
der Schwingklinge 1 ebenfalls gut verrundet mit einem klei- 
5 nen Radius 20B versehen. 

[0079] Im Betrieb sollte es moglich sein, bei Bedarf auch 
beim Zuriickfahren, also einer Bewegung der Klinge 1 ent- 
gegen des Pfeiles 12 noch eine zusatzliche Glattung der 
OberHache des beschichteten Partikehnaterials 11 zu errei- 
0 chen. Aus diesem Grund ist die Hinterkante so ausgebildet, 
dass auch hier ein Materialeinzug, wenn auch in nur gerin- 
gem MaBe, stattfinden kann. 

[0080] Allgemein hat es sich gezeigt, dass die Ubergiinge 

s verrundet werden sollen, um bessere Ergebnisse zu erzielen. 

erreicht werden oder, wie schon beschrieben iiber die Aus- 
gestaltung der Kanten als Radien erreicht werden. 
[0081] Es ist dariiber hinaus auch moglich durch eir 
0 derung des Neigungswinkels der Klinge 1 problemlc 
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urde ein Hartetropfen 6 aufgebracht, schaffen. Dadi 



ill andere Verhaltnissf 
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und dadurch eine Art Wall an der AuBenseite der benetzten 
Stelle bilden, bleibt hier die Schicht vollig eben. 
[0074] In der Fig. 7 kann man sehen, dass die erzeugte 
Seliichl durch Hindriicken mehl unbedingl verbessert wer- 
den konnte. Der runde Eindruck 7 am unteren rechten Bild- 4 
rand wurde durch eine Spatelspitze erzeugt. Es zeigt sich je- 
doch, dass das Verhalten eines aufgebrachten Hartertropfens 
6 sich nicht wesentlich unterscheidet, wenn man ihn auf 
diese starker verdichtete Oberflache aufbringt. Eine verrin- 
gerte Neigung zum "Bluten" an der Kante des Tropfens 6 ist 4 
nicht zu beobachten. 

[0075] In der Fig. 8 ist die Wirkungsweise der Schwing- 
klinge 1 schematisch dargestellt. Es ist hierbei eine 
Schwingklinge 1 dargestellt, die im wesentlichen zueinan- 
dcr scnkrcchlc Kanlcn aul weist, wobci die dem y.u beschich- s 
tenden Bereich 2 zugewandten Kanten abgerundet sind, also 
mit einem Radius 20A, 20B versehen sind. Der Radius 20A, 
der in VorwartsDewegungsnchtung 21 gesehen vorne an der 
Klinge 1 vorgesehen ist, betragt gemaB der gezeigten bevor- 
zugten Austuhrungstorm 3 mm. 5 
[0076] An der Vorderseite 5 der Schwingklinge 1 bildet 
sich eine Walze 4 aus uberschussigem Partikelmaterial 11 
aus, die sich iiber die gesamte Breite der Klinge 1 erstreckt. 
Durch die standige Rollbewegung wird das Material in der 
Walze 4 homogenisiert. Das bedeutet, dass die erfindungs- 6 
gemaBe Vorrichtung hervorragend mit einer Uberdosierung 
an Partikelmaterial 11 arbeitet. Der Uberschuss fiihrt zur 
Ausbildung einer Walze 4. Wird eine derartige Walze 4 bei 

j n im Igst-cmaBcn Vcrlahi ridii Kian i • 
bildet, so kann dies zur Ausbildung von Fehlstellen in der 6 
Parlikclsdiiclu aui'den /.li bcschicliK'iKlen ikircicii 2 fiilircn. 
[0077] Aus diesem Partikelmaterial 11 in der Walze 4 wird 
ein kleiner Teil in den durch den Radius 20A gebildeten 
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ndungsgcniiiiien Verlahrcn 
versetzter Sand als Schicht 
n problemlos aufgebracht 



[0084] Zwischenzeitlich sind i 
als 0,2 mm moglich, auch wenn grobere Korner im Material 
vorhanden sind. Diese werden entweder in die vorhandene 
Porenstruktur der Icl/icn Schichl milcingcbaul. wenn diese 
eine entsprechende GroBe aufweisen oder aber werden gar 
nicht erst in den Spalt unter die Klinge eingezogen, sondern 
in der Walze vor der Schwingklinge hergeschoben. 
|<MIX-| I i. I Mi, . u I ndiingsgemaB erhalte- 

nen Schicht ist relativ niedrig und damit die Porositat relattv 
hoeh. Sic ist jedoch i miner noch demllieh gerin^er als bei tier 
Beschichtung von trockenem Sand mit einem Spaltbe- 
schichter. 

Patentansprtiche 

1. Verfahren zum Auftragen von Fluiden, insbeson- 
dere Partikelmaterial, auf einen zu beschichtenden Be- 
reich, wobei vor einer Klinge, in Vorwartsbewegungs- 
richtung der Klinge gesehen, das Fluid auf den zu be- 
schichtenden Bereich aufgetragen wird und danach die 
Klinge liber dem aufgetragenen Fluid verfahren wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass dabei die Klinge (1) 
eine Schwingung nach Art einer Drehbewegung aus- 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Auftragen des Fluids auf den zu beschich- 
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tenden Bereich (2) mit einem Uberschuss erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Drehbewegung (12) der Klinge (1) 
um eine Drehachse (12A) erfolgt, die in Aufbaurich- 
tung des Fluids gesehen, oberhalb des zu beschichten- 5 
den liereiclies iegl, 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Drehbewegung im Be- 
reich eines Drehwinkels von 0,1 bis 5° liegend erfolgt. 

5. Vorrichtung zum Auflragen von Fluiden, insbeson- 10 
dere bei einem Verfahren nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, auf einen zu beschichtenden Bereich, 
wobei eine Klinge und in Vorwartsbewegungsrichtung 
der Klinge gesehen eine Dosiervorrichtung vorgesehen 

nen Fluid verfahren wird, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Klinge (1) dabei derart angebracht ist, dass sie 
eine Schwingung nach Art einer Drehbewegung aus- 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, da s die >, i se(12A in ii Drc b c 
gung (12) der Klinge (1), in Richtung der Aufbaurich- 
tung des Fluids gesehen, oberhalb des zu beschichten- 
den Bereiches (2) liegt. 25 

(lurch gckennzcichnel. dass die Drehachse ( 12A) derarl 
vorgesehen ist, dass die Drehbewegung (12) der Klinge 

(1) im Bereich eines Drehwinkels von 0,1 bis 5° lie- 
gend erfolgen kann. 30 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da- 

eine gesamte Breite oder Lange des zu beschichtenden 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da- 35 
durch gekennzeichnet, dass sich die Klinge (1) im we- 
sentlichen orthogonal zum zu beschichtenden Bereich 

(2) erstreckt. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein Antrieb der Klinge (1) 40 
fiber zumindest einen schnell laufenden Elektromotor, 
der iiber einen Exzenter die Klinge (1) zum Schwingen 
bringt, erfolgt. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Klinge (1) eine der- 45 
artige Form aufweist, dass vor ihr, in Vorwartsbewe- 
gungsrichtung (21) der Klinge (1) gesehen, ein Zwi- 
schcrirescrvoir an Fluid ausgeliildel werdeti kann, das 
vorzugsweise die Form einer Walze (4) ausbildet. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 11, 50 
dadurch gekennzeichnet, dass die Klinge (1) im Be- 
reich der dem zu beschichtenden Bereich (2) zuge- 
wandten Flache in Richtung der Vorwartsbewegung 
und/oder Riickwartsbewegung in Richtung zum zu be- 
schichtenden Bereich (2) abgerundete Kanten (20A, 55 
20B) aufweist. 

13. Verwendung der Vorrichtung nach einem der An- 
spriiche 5 bis 12 zum Auftragen von mit Bindemittel 
versehenem Partikelmaterial (11). 

14. Verwendung der Vorrichtung nach einem der An- 60 
spriiche 5 bis 12 bei einem Verfahren zum Aufbau von 
GuBmodellen. 
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